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(54) TiUe: MOULDED BODIES CONSISTING OF BIOLOGICAL FIBROUS MATERIAL AND PLASTIC 
O (54) Bezeichnung: FORMKORPER AUS BIOLOGISCHEM FASERMATERIAL UND KUNSTSTOFF 

^ (57) Abstract: The invention relates to a moulded body comprising at least one vegetable or animal fibrous material, at least one 
^ plasdc matenal and at least one water binding biopolymer. Said moulded body has a water content of > 8.0 wt % preferably = 85 
^ wt. %, ideally = 9.0 wt. % and is not expanded. * 

n 

Q (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriffi einen Formkorper. der mindestens ein pflanzliches oder tierisches Faseimaterial 
> JJ?"'"!'^"' KunststoflF und mindestens ein wasserbindendes Biopolymer umfasst. wobei er einen Wassercehalt von > 8 0 

^ Gew%. bevorzugt von > 8,5 Gew%, besonders bevorzugt von > 9,0 Gew% aufweist und nicht expandiert ist 
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Formkorperaus biologischem Fasermaterial und Kunststoff 

Die Erfindung betrifft einen FormkSrper. enthaltend biologisches Fasermaterial und 
Kunststoff. Insbesondere betrifft die Erfindung einen Fomikdrper aus pflanzlichem 
und/oder tierischem Fasennaterial. mit mindestens einem Kunststoff und mindestens 
einem wasserbindenden Biopolymer. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung eines sochen FomikSrpere. 

In den letzten Jahren 1st das Interesse an Naturfaserstoffen in der Kunststoffindustrie 
sprungfiaft angestiegen. Vor aliem die Verwendung von Holzfasem. Holzmehl oder 
Holzschnitzein in sogenannten wood like plastic" oder plastic timber" Materialien. die 
mit Hilfe der Extruslonstechnik zu Profilen verarbeltet werden. hat einen wahren sixjm 
eriebt. 

Nichtsdestotrotz ist das Problem, dass Naturfaserstoffe. insbesondere Holz. selbst im 
lufttrockenen Zustand immer noch eine gewisse Menge an Restwasser enthalten und 
dadurch die Qualitat von Profilen. die aus Kunststoff und Holrteilen gefertigt werden. 
oftmals zu wQnschen Qbrig lasst. bisher nicht befriedigend gel5st worden. Vor allem be'i 
Profilen, die mit einer hoheren AusstoBgeschwindigkeit gefertigt werden. treten 
unkontrollierbare Blasen und Expansionszonen auf. die dadurch verursacht werden. 
dass nach plastischer oder themnoplastischer Umformung der Rohstoffmischung bei 
dem nachfolgenden Ausfonnungsschritt der Fomnmasse zum Fonnkorper durch die 
dabei erfolgende Dmckentlastung. z.B. am DQsenausgang einer Extrusionseinheit. das 
vorhandene Restwasser blitzartig aus der Formmasse verdampft. Dies fQhrt sogar 
dazu. dass bei haheren Extrusionstemperaturen und -geschwindigkeiten der 
Zusammenhalt eines derartigen Profils nicht mehr gew§hrieistet ist. Viele. der bis jetzt 
bekannt gewordenen Verfahren gehen davon aus. dass man den Wassergehalt der 
eingesetzten Rohstoffe. vor dem Einbringen in den eigentllchen und abschliessenden 
Extrusionsschritt. bei dem das fertige Profil erzeugt wird. so weit wie mSgllch senken 
muss. Zu diesem Zweck werden Qblichenweise die Naturstoffe entweder durch 
exzessives. konventionelles Trocknen vor dem Extrusionsprozess auf die Venwendung 
vorbereitet oder es wird versucht. durch das Hintereinanderschalten von zwei 
Extrusionseinheiten ein Abdampfen von Wasser zwischen den beiden Aggregaten zu 
erreichen. Damit venA/endet man die erste Extrusionseinheit eigentlich nur als 
Trockner. Die nach solchen Verfahren erhaltenen. iiblichen Materialien besitzen einen 
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Wassergehalt von etwa 0.2 bis 0.5 Gew.%. sind aber noch immer expandiert und 
weisen gasgefQIIte HohlrSume (BlSsdien) auf. 

Es wurden auch Verfahren vorgeschlagen, bei denen das Restwasser durch Zusatz 
eines synthetlschen Haizes (JP 6123306) Oder von anorganlschen Stoffen wie CaO 
und CaS04 (JP 6143213. JP 62025844, JP 52025843. JP 57075851 und EP 913243) 
durch chemische Reaktionen bis zu einem gewQnschten Grad ellminiert bzw. 
verbraucht wird. In all diesen Fallen wird aber das noch verbleibende Restwasser im 
Zuge eines Extrusionsverfahrens mehr Oder weniger stark expandierte Formkdrper 
liefem. 

Die osten^eichische Patentanmeldung AT-A 1682/2001 offenbart durch Extrusion 
hergestellte Formk5rper deren Dichtlgkeit. bzw. Zusammenhalt vom Wassergehalt des 
verwendeten Fasermateriais, sowie von der Verwendung zusatzlidier x 
wasserbindenden anorganischer, sowie allenfalls organischer Zusatzstoffe abhangt. 
Erst bei gieichzeitiger Venwendung von mit grofiem Aufwand auf 1,5Gew% 
Wassergehalt getrockneten HolzspSnen und 8 Gew% hoch gebranntem, kSmigem 
Gips konnte ein formtreuer Formkdrper erzeugt werden. Bei der Venwendung von 
Holzspanen mit 2 Gew% Wassergehalt konnte trotz des Einsatzes von 6 Gew% 
Kalziumoxid erst durch den weiteren Einsatz von zus^tzlich 8 Gew% Maismehl ein 
Formkdrper mit verbesserter ProfiloberflSche erzeugt werden. 

Nachteilig an dem In der AT-A 1682/2001 offenbarten Formkarper 1st es, dass es fur 
die Herstellung eines dichten, fbmntreuen Fomnkdrpers unerlasslich ist. das venwendete 
Holzfasermaterlal mit groliem Aufwand zu trocknen und dass selbst dann auf den 
Einsatz von anorganischen wasserbindenden Substanzen bzw. auf den zusatzlichen 
Einsatz von organischen wasserbindenden Substanzen nicht verzichtet werden kann. 

Ein Vorteil bei der Venwendung von nicht getrocknetem Material besteht darin. dass 
damit auf einfache und wirtschafUiche FomnkSrper herstellbar sind. deren Feuchte sich 
mit der Im mitteleuropalschen Klima typischenwelse auftretenden Luftfeuchte (20- 
80 Gew%) im Gleichgewicht befindet. Solche Formkdrper sind besonders formstabil. 

Es Ist daher die Aufgabe der gegenstandllchen Erfindung. einen Fomikorper 
bereitzustellen, bei dem auf eine derart aufwandige Vortrocknung des verwendeten 
biologischen Fasermateriais verzichtet werden kann. 



wo 2004/090022 



3 



PCT/EP2004/003162 



Diese Aufgabe wird nun erfindungsgemaH bei einem FormkSrper. der mindestens ein 
pflanzliches Oder tierisches Fasenmaterial. mindestens einen Kunststoff und 
mindestens ein wasserbindendes Biopolymer umfasst. dadurch gelSst, dass er einen 
Wasseigehalt von s 8.0 Gew%. bevorzugt von ^ 8.5 Gew%. besondera bevorzugt von 
> 9,0 Gew% aulweist und nicht expandiert 1st. 

Vailig gegensatzlich zur aus dem Stand der Technilc bekannten Lehre wurde gefunden. 
dass selbst bei Einsatz einer Rohstoflmischung mit insgesamt so hoher Restfeuchte. 
dass daraus ein Fonnk5rper mIt einem Wassergehalt von > 8.0 Gew% resultiert. ein 
fomitreuer FornikOrper mit einwandfreier Oberfl§che hergestellt weiden kann. 

Zur Losung der erfindungsgemaR gesteiiten Aufgabe ist es einerseits erforderlich. den 
Wassergehalt des FonnkSrpers jenseits von 8.0 Gew% zu fialten, denn nur so ist 
sichergestellt. dass auf eine wie im Stand der Technik beschriebene aufw§ndige 
Vortrocknung verzichtet werden kann. 

Welters ist es erforderlich. dass der Fornikfirper nicht expandiert Ist. Unter einem nicht 
expandlerten Formkdrper wird Im Rahmen der gegenstandllchen Erfindung ein 
FomikSrper verstanden. der Im Zuge seiner Hersteliung durch den Schritt der 
Ausformung weniger als 10 % Volumenszuwachs erfahrt. d.h. einen Expansionsindex 
von weniger als 1.1. insbesondere von 1,00 bis 1.09 aufwelst. Der Expansionsindex ist 
bei der Hersteliung des Formkdrpers durch die Wahl der Ausfomiung bzw. der Wahi 
der Verfahrensbedlngungen bei der Ausfomiung einstellbar. 

Unter dem Begriff „Formkarper wird Im Rahmen der gegenstSndlichen Erfindung das 
Verfahrensprodukt eines Formgebungsverfahrens. belspleisweise Pressen. Pelletleren. 
Granulieren. Sprltzglefien. Profil-Extrudleren etc.. verstanden. 

GemaH eIner vorteilhaften Ausfgestaltungsform der Erfindung weist der Formkorper 
einen Wassergehalt von bis zu 15 Gew%. bevorzugt von bis zu 12 Gew% auf. 

Gmndsatzllch Ist es zwar auch bei hOheren Wassergehalten mflglich. einen nicht 
expandlerten Formkerper herzustellen. allerdings wird dann wegen der einzuhaitenden 
BeschnSnkungen bei der Ausformung des FormkOrpers oftmals der Weg einer 
fikonomisch sinnvollen Produktion verlassen. 

Als Fasemiaterialien sind im Prinzip alie IVIaterialien pflanzlichen Oder tierischen 
Ursprungs venwendbar. die faserlge Plymere enthaiten und dadurch den Formk6rpem 
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gute Festlgkeitseigenschaften verieihen konnen. Beispiele fUr geeignete pflanzliche 
Fasermaterlallen sind Holzfasem, Holzmehl. Holzschnitzel, zellulosehaltige Materialien 
wie Altpapier. Hanf. Stroh, Flachs Oder sonstige agrarische Faserstoffe wie z.B. 
zerkeinerte Pflanzenteile. etwa Reisschalen Oder Zuckerrohrabfalle. Auch tierisches 
Fasermaterial kann beispielsweise in Form von Lederabfailen verwendet werden. Urn 
maglichst kostengQnstige Fomik6rper herstellen zu kSnnen. sind - je nach 
VerfQgbarkelt - auch Mischungen einzelner Oder mehrerer der vorstehend genannten 
Materialien verwendbar. Die Fasermateriallen sind in einer IVIenge von 5-95Gew%. 
insbesondere von 30 - 80 Gew% in den Formkorpem entlialten. 

Die erfindungsgemaden Formkarper enthalten zumlndest einen Kunststoff. der 
entweder dure- Oder themioplastisch sein kann. Die Art des verwendeten Kunststoffes 
richtet sich auch nach dem Venvendungszweck der erzeugten Formk5rper. Beispiele 
for geeignete Kunststolfe sind Polyethylen. Polypropylen, PVC. Melamin. Polyurethan. 
Polyester. Polyamld. Polymethylmethacrylat. Polyvinylacetat. Poiystyrol. Polycarbonat. 
Polybuten. sowie Mischungen der vorgenannten Kunststoffe. Auch jede Art von 
Random-. Block- sowie Pfropf-Copolymeren ist mitumfasst. Die Menge des in den 
erfindungsgemSBen Formkdrpem enthaltenen Kunststoffe bzw. Kunststoffgemischs 
betrSgt 2-90 Gew%, insbesondere von 5-50 Gew%. 

Die erfindungsgemaiien Formkorper enthalten welters zumindest ein Blopolymer. 
welches geeignet ist, Wasser zu binden, indem es beispielsweise bei ertidhter 
Temperatur mit Wasser interagiert und dieses einbaut. Das Blopolymer bindet 
zumindest einen Teil des Wassers. so dass dieses bei der Ausformung des 
Formkorpers nicht zur Verdampfung zur VerfQgung steht. Geeignete Blopolymer sind 
beispielsweise Starke oder Starke enthaltende zerkleinerte FeldfrUchte wie Mais Oder 
Reis in Form von Mehl. Ebenfalls geeignet sind neben Proteinen. beispielsweise 
Gluten. Kollagen. Keratin, auch Lignine, Pektine und Hemlcellulosen. die Wasser 
ahniich binden konnen wie Starke. Die Menge des in den erfindungsgemSBen 
FormkSrpem enthaltenen Biopolymers betrSgt 5-50Gew%. Insbesondere 10- 
30 Gew%. 

Gegebenenfalls k5nnen der Rohstoffmischung weitere. in der Kunststofftechnik Qbliche 
Hilfemittel. wie Weichmacher. FQIIstoffe. Haftvermittler. Farbstoffe, Gleitmittel. 
thermische und/oder UV Stabilisatoren. Antioxidantien oder Flammschutzmittel in einer 
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Menge von 0.2 - 20 Gew%. bevorzugt 0.5 - 10 Gew%. bezogen auf die Gesamtmasse 
der Rohstoffmischung zugegeben werden. 

In Abhangigkelt von Art und Menge der eingesetzten Rohstoffe weisen die 
erfindungsgemalien Fonnkdrper eine DIchte von von 0,8-2.0g/cm^ vorzugswelse 
von 1.0-1,5g/cm'auf. 

[Anspruch 7] 

Urn sicherzustellen, dass bei der Ausformung der erfindungsgemalien Formkorper das 
darin enthaltene Wasser nicht bzw. nicht zu rasch verdampft, was zu Formkorpern mit 
beeintr&chtigter Oberfiache bzw. zu expandierten Formkorpern mit unenwOnschten 
mechanischen Elgenschaften fOhrt. 1st es erforderiicli. die Formkorper durch eine unter 
Druck erfolgende Ausfomnung herzustellen. Die dabel auftretenden bzw. 
aufeuvyendenden Driicke betragen je nach Ausformungsverfahren bis zu 500 bar 
(Extrusion) bzw. bis zu 2000 bar (SpritzgieBen). In Einzelfallen kOnnen noch hohere 
DrUcke aufgewendet werden. 

Optional kann die Rohstoffmischung vor der Ausfomiung einer ebenfalls unter Druck 
erfolgenden. plastischen bzw. tliennoplastischen Umformung. beispielsweise in einem 
Extruder, unterzogen werden. 

Bevorzugtenweise kommen zur Ausformung der erfindungsgemalien Formkorper die 
Verfahren Pressen, Pelletieren, Spritzpragen Oder Spritzgielien zur Anwendung. 

Die Erfindung betrifft welters ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemSBen 
Formkdrper. Zur Herstellung der Formkorper wird 

pflanzliches und/oder tierisches Fasemiaterial mit einem Feuchtegehalt von 5 - 
20Gew%, vorzugswelse von 8-15Gew%, mit mindestens einem Kunststoff. 
mit mindestens einem wasserbindenden Blopolymer und gegebenenfalls mit 
Wasser zu einer Rohstoffmischung mit einem Feuchtegehalt von > 8 Gew%. 
vorzugswelse von bis zu 20 Gew%. besonders bevorzugt von bis zu 15 Gew%, 
vermischt, 

die Rohstoffmischung gegebenenfalls enwamit. 



wo 2004/090022 



6 



PCT/EP2004/003162 



- die gegebenenfalls erwarmte Rohstoffmischung gegebenenfalls - plastisch oder 
thermoplastlsch unter Druck-. sowie gegebenenfalls unter Temperaturerhohung - 
zu einer Fomnmasse umgeformt und 

- die gegebenenfalls erwarmte Rohstoffmischung oder die Fomimasse unter 
Druck, sowie gegebenenfalls unter Temperaturerti5hung zu einem nicht 
expandierten Formkorper ausgeformt. 

Bei manchen Rohstoffmischungen ist es von Vortell. wenn zur Einstellung der Feuchte 
Wasser zugesetzt wird. um einen Feuchtegehalt der Rohstoffmischung von > Gew% 
zu erhalten. 

Nach einer Variante des erfindungsgemSBen Verfahrens wird die Rohstoffmischung 
durch trockenes IVIischen der Einzelkomponenten hergestellt und die Rohstoffmischung 
dann einer Pelletpresse (Shnlich einer Pelletpresse zur Herstellung von Holzpeilets) 
zugefQhrt Indem eine geeignete Wahl der Verarbeitungsparameter. insbesondere der 
Verarbeitungsgeschwindigkelt. getroffen wird. wird ein nicht expandierter Formkorper. 
in diesem Fall ein Pellet, hergestellt. Bei der Pelletherstellung wird die 
Rohstoffmischung durch die L6cher einer IVIatrize gedriickt. Aufgrund innerer 
Reibungsvongange enwannt sich die Rohstoffmischung dabei. Auch durch die gezlelte 
Auswahl der Matrize kann auf das Verfahren EinfluB genommen werden. 
Beispielsweise gestattet es eine Matrize mit groBerer Dicke - wegen der beim 
Durchtritt durch die Ldcher auftretenden grSBeren DrQcke - auch noch bei hoheren 
Feuchtegehalten. nicht expandierte Fonmkfirper herzustellen. 

Bevorzugterweise wird die Rohstoffmischung nicht enwarmt bevor. sie der Pelletpresse 
zugefOhrt wird. Allerdings kann es bei manchen Rohstoffmischnungen ndtig sein. diese 
auf etwa bis zu 70-80 'C vorzuwarmen. um eine einwandfrele Pelletherstellung zu 
ermdglichen. In der Pelletpresse selbst findet ebenfalls bevorzugtenwelse kelne Zufuhr 
thermischer Energie statt. 

Aulier Peiletieren sind weitere bevorzugte Herstellungsverfahren fQr die 
erfindungsgemSBen Fomikorper Pressen, Spritzpragen und SpritzgieBen. 

Beim SpritzgieBen wird die Rohstoffmischung ebenfalls zunachst trocken vorgemischt. 
Dann wird die Rohstoffmischung einem Extruder aufgegeben, worin die 
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Rohstoffmischung unter Druck. sowie bei Massetemperaturen von 100-200 X einer 
thermoplastischen Umformung unterzogen und zu einer Fonnmasse umgeformt wird. 

Im Extnjder wird durch gleichzeitiges Dosieren der Rohstoffe und Zuriickfahren der 
Sclinecke ein Materialpolster aufgebaut, der dann unter Druck mit bis zu 2000 bar in 
das Werkzeug eingespritzt wird. Das Werkzeug beinhaltet sowohl das Angusssystem 
als auch die Kavitaten. Das Angusssystem kann von einem Kalt- Oder 
HelBkanalverteiler Oder Komblnatfonen davon gebildet werclen. Bevorzugt ist aus 
KostengrOnden ein Kaltkanalverteiler. 

An das Angusssystem schlieBen die Kavitaten an welclie mit der Fomimasse unter 
Druck gefQIlt werden. Bis zur Erstaming der Fonnmasse bleibt die Form geschiossen. 
Nach der Erstanung der Formmasse wird die Fomi geoffnet und der spritzgegossene 
Formkorper entformt. 

Die erfindungsgemaBen Formkorper sind entweder schon fOr sich alleine Qberall dort 
einsetzbar, wo heutzutage reine Kunststoff- oder reine Holztelle verwendet weixlen. 
Oder sie konnen in an sich bekannter Weise in einem nachfolgenden Verfahrensschritt 
zu solchen Formteilen verarbeitet werden.. Beispiele fQr solche Formteile sind: Kanten. 
Leisten, Fassadenteile. Bodendielen, Zaunelemente. KabefkanSle. Blenden, Profile, 
Verkleidungen, Verpackungsmaterialien, Hohlprofile und Zlerieisten. 
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Beispiele 

Vergleichsbelspiel 1 

In einen Doppelschneckenextruder wurden 300 kg/h der folgenden Rohstoffmischung 
dosiert: 

73 Gew% HolzspSne (Wassergehalt 10,5 Gew%) 
10 Gew% Polypropylen 

15 Gew% Maismehl (Wassergehalt 11,5 Gew%) 

2 Gew% Haflvermittler (Maleinsaureanhydrid-gepfropftes PP) 

Der Feuchtegehalt der Rohstoffmischung wurde durch Wasserzusatz auf 12 Gew% 

eingestellL 

Als FomikSrper wurde ein Granulat hergestellt. Als Granulierwerkzeug wurde eine 
Lochplatte mit 32 Lochern mit Jewells 3,0 mm Durchmesser verwendet 

Extrusionsbedingungen 



Elnzugszone: 150 X 

Zone 1: 160 **C 

Zone 2: 170 

Zone 3: 180 

Zone 4: 180 ''C 

Duseneinlauf: 170 ""C 

DOse: 160 ''C 

Schnecke: go ''C 

Massetemperatur: 190 ''C 

Schneckendrehzahl: 35 U/mIn 



Austrittsgeschwindigkeit der Granulatstrange: 4 m/min 

Das so hergestellte Granulat hatte einen Feuchtegehalt von 9 Gew%. Das Granulat 
weist allerdings einen mittleren Durchmesser von 3.3 mm auf. Ausgehend vom 
ursprtinglichen Lochdurchmesser (3,0 mm) entspricht dies daher einem 
Volumenszuwachs von 21 %. Die soichermaften hergestellten Formkbrper waren 
daher expandiert. 
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Beispiel 2 

In einen Pelletierer wurden 300 kg/h der folgenden Rohstoffmlschung dosfert: 

73 Gew% Holzspane (Wassergehall 10,5 Gew%) 

10 Gew% Polypropylenpulver 

15 Gew% Maismehl (Wassergehall 11 ,5 Gew%) 

2 Gew% Haftvemnittler (Maleinsaureanhydrid -gepfropftes PP) 

Der Feuchtegehalt der Rohstoffmischung wurde durch Wasserzusatz auf 12 Gew% 

eingesteilt. 

Es wurde eine Lochplatte mit mehreren hundert LSchem zu je 6.0 mm 
Lochdurchmesser verwendeL Beim Pelletierer wurde das Kollergangspiel auf 0.2 mm 
eingesteilt. Die Leistungsaufnahme des Pelletierers betrug 50 - 60 A. 

Die Feuciite der solchermalien hergestellten Pellets betrug 9Gew%. Der 
Pelletdurchmesser betrug im Mittel 6,0 mm (Expansionslndex = 1.0). 

Beispiel 3 

In einen Pelletierer wurden 300 kg/h der folgenden Rohstoffmischung dosiert: 

72 Gew% Holzspane (Wassergehalt 10,5 Gew%) 

10 Gew% Polyvlnylaceteat 

15 Gew% Maismehl (Wassergehalt 11,5 Gew%) 

1 Gew% Titandloxid 

2 Gew% Ca-Stearat 

Der Feuchtegehalt der Rohstoffmischung wurde durch Wassferzusatz auf 12 Gew% 
eingesteilt. 

Es wurde eine Lochplatte mit mehreren hundert LSchern mit je 6.0 mm 
Lochdurchmesser verwendet. Belm Pelletierer wurde das Kollergangspiel auf 0.2 mm 
eingesteilt. Die Leistungsaufnahme des Pelletierers betrug 50 - 60 A. 

Die Feuchte der solchermaflen hergestellten Pellets betrug 10Gew%. Der 
Pelletdurchmesser betrug im IVIittel 6,1 mm (Expansionslndex = 1.034). 
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Beispiel 4 

GemaR Beispiel 2 hergestellte Pellets werden in einen Doppelschnecl<enextruder 
Extruder dosiert (130 kg/h) und daraus ein Fensterrahmen-Profil extrudiert. 

Extrusionsbedingungen 



Einzugszone: 1 50 '*C 

Zone1: 160^*0 

Zone 2: 170 **C 

Zone 3: 180 X 

DQseneiniauf: 160 •^C 

DQse: 160 ''C 

Schnecke: 130^*0 

Massetemperatur: 180 ''C 

Schneckendrehzahl: 12 U/min 
Austrittsgeschwindigkelt des Profils: 3 m/min 

Feuchtegehalt des Profils: 9 Gew%, 
Dichte: 1,3g/cm^ 



Die Querschnittsflache des fertigen Profils ist mit dam Querschnitt des 
Extrusionswerkzeuges identlsch, Der Expansionsindex betragt daher 1,0. 



Beispiel 5 

GemaB Beispiel 3 hergestellte Pellets werden .in einen Doppelschneckenextruder 
Extruder dosiert (300 kg/h) und daraus ein Paneel Profil extrudiert. 

Extrusionsbedingungen 



Einzugszone: 80 ''C 

Zonel: 120 

Zone 2: 130 X 

Zone 3: 110 

DQseneiniauf: 1 1 5 

DQse: 130 °C 
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Schnecke: 60 ^^C 

Massetemperatur 130 •C 

Schneckendrehzahl: 30 U/min 
Austrittsgeschwindigkett der Granulatstrange: 3,5 min 

Feuchtegehalt des Profils: 1 0 Gew%, 
Dichte: 1,4g/cm^ 

Die Querschnittsflache des fertigen Profils ist mit dem Querschnitt des 
Extrusionswerkzeuges identisch. Der Expansionslndex betragt daher 1,0. 
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Anspruche 

1. Formkdrper. umfassend 

mindestens ein pflanzliches oder tierisches Fasermaterial, 
mindestens einen Kunststoff und 
mindestens ein wasserbindendes Biopolymer, 

dadurch gekennzeichnet, dass, 

er einen Wassergehalt von >8.0Gew%. bevorzugt von s8.5Gew%. besonders 
bevorzugt von ^ 9,0 Gew% aufweist und nicht expandiert ist. 

2. Forml^orper nach Anspmch 1. dadurch gekennzeichnet, dass er einen 
Wassergehalt von bis zu 15 Gew%. bevorzugt von bis zu 12 Gew% aulwelst. 

3. Fomikarper nach einem der AnsprQche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass darin pflanzliches Fasennaterial wie z.B. Holzfasem, Holzmehl. Holzschnitzel, 
zellulosehaltige Materiallen wie Altpapier. Hanf, Stroh, Flachs. agrarische Faserstoffe, 
Oder Mischungen davon in einer Menge von 5-95 Gew%, insbesondere von 30 - 
80 Gew% enthalten ist. 

4. Formkarper nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
darin thenno- oder duroplastscher Kunststoff wie z.B. Polyethylen. Polypropylen, PVC, 
Melamin. Polyurethan. Polyester, Polyamid, Polymethylmethacrylat, Polyvinylacetat. 
Polystyrol. Polycarbonat. Polybuten, oder Mischungen davon in eIner Menge von 2 - 
90 Gew%, insbesondere von 5-50 Gew% enthalten Ist. 

5. FormkOrper nach einem der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, dass 
darin wasserbindendes Biopolymer wie z.B. Starke. Starke enthaltende Pflanzenteile, 
Pektin, Lignin, Hemicelluiose, Chitin oder Mischungen davon in einer Menge von 5- 
50 Gew%, insbesondere 10-30 Gew% enthalten ist. 

6. Formkerper nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
er eine Dichte von 0,8 - 2,0 g/cm', vorzugswelse von 1 ,0 - 1 .5 g/cm' aufweist. 

7. Formkarper nach einem der AnsprQche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, dass 
er, gegebenenfalls nach einer unter Druck stattfindenden plastischen bzw. 
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thermoplastlschen Umformung. durch eine unter Druck erfolgende Ausformung 
erfialtlich isL 

8. Formkorper nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet. dass er durch 
Pressen, Pelletieren, Spritzpragen Oder Spritzgielien herstellbar ist. 

9. Verfahren zur Herstellung eines FormkSrpers gemalJ einem der AnsprQche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, dass 

pflanzliches und/oder tierisches Fasermaterial mit einem Feuchtegehalt von 5 - 
20Gew%. vorzugswelse von 8-15Gew%, mit mindestens einem Kunststoff. 
mit mindestens einem wasserbindenden Biopolymer und gegebenenfalls mit 
Wasser zu einer Rohstoffmischung mit einem Feuchtegehalt von >8Gew%,. 
vorzugswelse von bis zu 20 Gew%, besonders bevorzugt von bis zu 15 Gew%. 
vermlscht wird, 

die Rohstoffmischung gegebenenfalls enwarmt wird, 

die gegebenenfalls erwarmte Rohstoffmischung gegebenenfalls - plastisch oder 
thennoplastisch unter Dmck-. sowie gegebenenfalls unter Temperaturerhohung - 
zu einer Formmasse umgeformt wird, 

die gegebenenfalls enwamite Rohstoffmischung oder die Formmasse unter 
Druck, sowIe gegebenenfalls unter Temperaturerhdhung zu einem nicht 
expandierten Formkdrperausgeformtwird. 

10. Verfahren nach Anspaich 9, dadurch gekennzeichnet, dass die unter Druck 
stattfindende Ausfomiung durch Pressen, Pelletieren, Spritzpragen oder Spritzgielien 
erfolgt. 
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